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Abstract of FR 2783588 (A1) 

A seal for the edge of a component is made by 
applying a bead of a polymerizable cellular plastic to 
the edge of the component with an applicator gun 
and subjecting it to heat to achieve complete 
polymerisation. A seal for the edge (2) of a 
component (1) is made by applying a bead (5) of a 
polymerizable cellular plastic to the edge of the 
component with an applicator gun (3) and subjecting 
it to heat to achieve complete polymerisation. The 
bead is made wide enough to overlap both sides of 
the component edge slightly, and its two overlapping 
ends (4) are tapered. A variant uses a second bead 
applied on top of the first. 
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@) PROCEDE DE REALISATION DE JOINTS LE LONG D UNE ARETE. 

(57) Procede de realisation d'un joint le long de I'arete (2) 
(fune piece (1), caracterise en ce qu'il consiste a deposer 
sur ladite arete (2) une couche d'une matiere plastique pa- 
teuse cellulalre polymerisable de maniere que cette matiere 
s'etende legerement surchaque face de la piece, de part et 
d' autre de I'arete (2) et a soumettre la couche ainsi deposee 
a la chaleur pour obtenir la polymerisation complete.de la 
matiere. 
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La presente invention se rapporte a un proc£de 
pour la realisation de joints le long d'une arete d'une 
piece. 

•5 L' invention vise, plus particulierement, la 

realisation de joints d' etanchelte' le long des bords des 
boitiers de feux de signalisation utilises dans 1 ' automobi - 
le, c'est-a-dire des feux arriere, phares, feux de croise- 
ment , etc . . . 

10 

G£n£ralement, le long des aretes des boitiers, 
on insere des joints a section en V dans le fond desquels 
on met une couche de colle. Une telle realisation est 
coflteuse, elle necessite la fabrication d'un joint specifi- 
15 que en forme d'anneau et la pose manuelle. 

On connalt e"galement une autre technique qui 
consiste a r^aliser un moule pr£sentant une gorge dont 
le pourtour correspond a la piece a rlaliser, a d^poser 

20 dans le fond de la gorge une matiere plastique polymerisable 
et a engager dans la gorge le bord de la piece devant 
etre pourvue du joint. Une telle disposition ne peut 6tre 
utilised que pour de tres grandes series et ne peut §tre 
utilised que pour des pieces dont toute la surface de 

25 1 'arete a garnir d'un joint est situee dans un meme plan. 

La presente invention vise un procede simple, 
peu on<5reux permettant de r£aliser, le long d'une arete 
quelle que soit sa forme, un joint. 

30 

Le procede de realisation d'un joint le long 
de 1' arete d'une piece est caracterise" en ce qu'il consiste 
a deposer, sur ladite arSte, une couche d'une matiere 
plastique pSteuse cellulaire polym6risable de maniere 
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que cette matiere s'etende legerement sur chaque face 
de la piece, de part et d 1 autre de 1' arete et a soumettre 
la couche ainsi deposed a la chaleur pour obtenir la polyme- 
risation complete de la matiere. 

5 

GrSce a ce procede, on rem£die aux divers 
inconvenients de la technique anterieure et on realise 
rapidement et a bon marche un joint sur toutes sortes 
de pieces . 

10 

Afin d' obtenir un joint ayant une ^paisseur 
constante, on realise la couche de maniere a deposer, 
au debut sur 1 'arete, une mince couche dont l'epaisseur 
va croissant jusqu'a l'epaisseur desiree, puis on continue 
15 a deposer, sur l'are'te, une couche d'epaisseur constante 
jusqu'au debut de la mince couche, et on depose sur celle-ci 
une couche qui va en decroissant jusqu'a la couche d'epais- 
seur constante. 

20 De preference, on utilise comme matiere plasti- 

que cellulaire pSteuse un polyur6thane monocomposant . 

Suivant une variante de realisation destined 
a permettre l'obtention de joints ayant une 6paisseur 
25 plus importante, on depose sur la premiere couche une 
seconde couche de la m§me matiere et on soumet 1' ensemble 
a la chaleur pour obtenir la polymerisation complete de 
la matiere. 

30 Dans ce cas, on peut utiliser, comme matiere 

plastique cellulaire pateuse un polyure'thane bicomposant. 

Afin que le joint ne pr£sente pas de rupture 
sur son pourtour, on depose la seconde couche de maniere 
35 que le debut de la seconde couche soit decale par rapport 
au debut de la premiere couche. 
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L' invention va maintenant §tre d^crite avec 
plus de details en se ref£rant a des modes de mise en 
oeuvre particuliers donnas a titre d'exemples settlement 
et images aux diff6rentes figures suivantes : 

Figure 1 est une vue en perspective montrant 
la pose d'un joint selon 1' invention, selon une premiere 
forme de realisation. 



10 Figures 2, 3 et 4 montrent les diffe"rentes 

phases de realisation du joint suivant le mode de realisa- 
tion de la figure 1. 

Figure 5 montre en perspective la realisation 
15 d'un joint suivant une variante de realisation. 

Figures 6, 7 et 8 montrent les differentes 
phases du proce"de de la figure 5. 

20 A la figure 1, on a represents en perspective 

une piece 1, par exemple l'extremite" arriere d'un boitier 
d'un feu de signalisation de voiture automobile, et dont 
1'arSte 2 doit etre garnie d'un joint d ' etanchei te . 

25 Pour r£aliser ce joint, on utilise une matiere 

plastique telle que du polyurethane cellulaire a un compo- 
sant, munie d'un agent d'expansion et polymerisable . 



A l'aide d'un pistolet doseur 3, on depose 
30 sur 1'arSte 2 suivant une courte distance une mince couche 
de debut 4 qui va en grossissant vers une couche 5 d'epais- 
seur continue tout le long de 1' arete 2 jusqu'a l'extremite 
libre de la mince couche 4 et, sur cette derniere, on 
depose une couche 6 qui va en diminuant d'^paisseur jusqu'a 
35 l'extremite de la couche d'<§paisseur continue 5 Cvoir 
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figure 4), les minces couches 4 et 6 correspondant a 
l'epaisseur de la couche 5; on obtient ainsi un 
bourrelet 10. 

5 Au moment ou la couche 5 est d£pos6e (voir 

figure 2), elle est pSteuse et collante, son £paisseur 
et sa viscosite etant telles qu'elle tend legerement a 
se repandre de chaque cote du bord afin d'englober celui-ci 
(voir figure 3). Durant cette phase, on chauffe legerement 

10 la couche 5 afin d'activer la polymerisation et de limiter 
l'ecoulement de la matiere le long des deux faces de la 
piece 1. 

On obtient ainsi un joint parfaitement etanche 
15 car il se forme, a la surface du bourrelet 10, une peau 
parfaitement re"guliere. 

Un tel joint est toutefois limite dans son 
e*paisseur et pour certaines applications dans lesquelles 
20 le joint doit §tre plus 6pais, on peut recourir a une 
variante du procede, selon 1' invention, dans laquelle 
on utilise un polyurethane cellulaire a deux composants 
muni d'un agent d' expansion et polymerisable . 

25 Les figures 5 a 8 imagent le second procSde. 

On depose a I'aide d'un pistolet doseur 11 
sur l'arSte 15 d'une piece 12 une couche 13 d'une epaisseur 
uniforme de la matiere devant constituer le joint depuis 
30 une extremite 13a de cette couche jusqu'a ce que 1' autre 
extre"mite 13b vienne porter contre ladite extremite 13a. 
Lorsque les extr^mites sont liees entre elles, on chauffe 
legerement la couche 13 afin d'activer un debut de polymeri- 
sation . 

35 
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On obtient ainsi un premier bourrelet sur 
lequel, avec le pistolet doseur 11, on depose une seconde 
couche uniforme 14, le debut 14a de ce second bourrelet 
etant situe decale par rapport aux extremites 13a, 13b 
et son extremite 14b venant jouxter 1 ' extremite" 14a. 

Lorsque les extremites 14a et 14b sont li£es, 
on soumet la couche 14 a la chaleur afin d'activer la 
polymerisation . 

On obtient ainsi un joint uniforme, les deux 
couches 13 et 14 £tant parfaitement li£es et la surface 
formant une peau uniforme (voir figure 7). 

On concoit que le proc6de, selon 1' invention, 
est simple, rapide et peu onereux et qu'il permet ais^ment 
et rapidement d'obtenir des joints sur toutes sortes de 
pieces . 

Bien entendu, 1' invention n'est pas limitee 
aux modes de mise en oeuvre qui viennent d'etre decrits 
et represented . On pourra y apporter de nombreuses modifi- 
cations de detail sans sortir pour cela du cadre de 1 1 inven- 
tion. 
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RSVENPICATIQNg 

1. Procede de realisation d'un joint le long 
de l'arete (2) d'une piece (1), caracterise en ce qu'il 

5 consiste a deposer sur ladite arSte (2) une couche d'une 
matiere plastique pateuse cellulaire polymerisable de 
maniere que cette matiere s'etende legerement sur chaque 
face de la piece, de part et d' autre de l'arete (2) et 
a soumettre la couche ainsi depos6e a la chaleur pour 

10 obtenir la polymerisation complete de la matiere. 

2. Procede de realisation d'un joint, selon 
la revendication 1, caracterise en ce qu'on realise la 
couche (5) de maniere a deposer au debut, sur l'arete, 

15 une mince couche (4) dont l'epaisseur va croissant jusqu'a 
l'epaisseur d£sir6e, puis on continue a deposer sur l'arete 
une couche d'epaisseur constante jusqu'au debut de la 
mince couche (4), et on depose sur celle-ci une couche 
qui va en d^croissant jusqu'a la couche d'epaisseur constan- 

20 te. 

3. Procede de realisation d'un joint, selon 
la revendication 1, caracterise en ce qu'on utilise comme 
matiere plastique cellulaire pateuse un polyurethane mono- 

25 composant. 

4. Procede de realisation d'un joint, selon 
la revendication 1, caracterise en ce qu'on depose sur 
la premiere couche (13) une seconde couche de la mime 

30 matiere (14) et on soumet 1' ensemble a la chaleur pour 
obtenir la polymerisation complete de la matiere. 

5. Procede de realisation d'un joint, selon 
la revendication 4, caracterise en ce qu'on utilise comme 

35 matiere plastique cellulaire pateuse un polyurethane bicom- 
posant. 
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6, Procede de realisation d'un joint, selon 
la revendication 4, caracterise" en ce qu'on depose la 
seconde couche (14) de maniere que le debut de la seconde 
couche soit decale" par rapport au debut de la premiere 
5 couche . 
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